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しかなく，TPCAの大きな特徴となっている。


































































3　リーン生産（Lean Production）とは，フォードや GMが 1920年代に確立した「大量生産方式」
と対比して，トヨタが 1960年代に確立した生産方式を特徴づけた言葉であり，前掲書で詳






































7　 プジョー・シトロエン自動車株式会社（Peugeot Citroën Automobiles Société Anonyme）は，
プジョー・シトロエングループの製造部門の統括会社・持株会社である。PSAのウェブサイ
ト内の下記文書 78頁による。













の PSAについては PSA（Peugeot Société Anonyme）と表記した。なお，PSAが持株会社の名
称であり，PSAプジョー・シトロエンがグループ全体の総称であることは PSAの前掲文書 28
頁で以下の通り説明されている。
The name of the Company is Peugeot S.A. The name “PSA PEUGEOT CITROËN” refers to the entire 
Group of companies owned by the Peugeot S.A. holding company.  




































































































15　ガソリンエンジンは，Toyota Motor Manufacturing Poland（略称 TMMP）で生産される型
式 1KR-FE，排気量 998cc，直列 3気筒 12バルブ DOHC VVT-i エレクトロニクフュエルイ
ンジェクションエンジンである。ディーゼルエンジンは，Toyota Motor Industries Poland （略称
TMIP）で生産される型式 2WZ-TV，排気量 1398cc，直列 4気筒 8バルブ OHC コモンレール
インジェクションエンジンである。



















3785mm，全幅 1695mm，全高 1530mm） 
20
と比べると，一回り小さい。また，日










































間で 10万台ずつ配分することが発表されている。この能力配分だと 3分の 1（年


























































































































































33　 中国では天津の天津一汽豊田汽車，広州の広汽豊田汽車，英国では Toyota Motor 







略称 FCZ）である。会社設立は 2002年 12月 11日で，TPCAの設立 
34
からほぼ









らは SX4等のマフラー等を 36品番受注している。売り上げ比率は TPCAが
50%，TMMFが 23%，MSCが 27%である。1日あたりの納品回数は TPCAに








Indiana，Toyota Motor Manufacturing, Texasが外注化している。











が 1分あたり 28回転，1500トンが 30回転，800トンが 35回転となっている。
この速度も速い方であるが，プレスの場合，回転速度が速いことに加えて，
段取り替え（プレス型の交換）に要する時間が短いことも重要である。
　フタバチェコの場合，その段取り替え時間が驚異的に短く，同社の工場の
中で世界一の速さとなっている。一般にプレス型の段取り替え時間は 10分以
内を目標とすることが多く，10分を切ると一桁の段取り時間という意味でシ
ングル段取りと呼ばれる。しかし，フタバチェコの 2000トン機はわずか 1分
47秒であり，シングル段取りの中でも非常に速い。これは，プレス機械メーカー
のアイダエンジニアリングと共同開発した新型プレスマシンを導入すること
で実現された。国内工場ではなく，チェコ工場に世界最速のマシンを導入し
ているところに，同社のチェコ進出への力の入れ方が感じられる。
　FTPSのもう一つの柱が一気通貫方式である。これは，①原材料置き場，②
プレスゾーン，③プレス在庫置き場，④溶接ゾーン，⑤パッケージングゾーン，
⑥出荷ゾーンのそれぞれを平行に配置して，原材料置き場から出荷ゾーンま
での運搬を直線的に行うというものである。こうすることで，運搬距離が最
短になり，運搬距離のムダを省くことができる。
　また，プレス在庫置き場はローラーシューターになっており，プレスゾー
ンから運ばれてきたプレス部品が「先入れ先出し」で溶接ゾーンに流れていく。
プレスゾーンからローラーシューターへの運搬も，パレットに載せてフォー
トヨタと PSAとの合併事業におけるリーン生産の進化44
クリフトで運ぶのではなく，木製の「すのこ」に載せた部品を，ローラーシュー
ターと同じ高さの台車に載せてエレカで運び，「すのこ」に載せたままシュー
ターに移す方式である。フタバチェコでは，この方式をパレットレスで中身
だけ運ぶという意味で「実
み
のみ」と呼んでいる。
　この「実
み
のみ」方式により，パレットとフォークリフトが不要になる。代
わりに木製「すのこ」とエレカが必要になるが，金属製のパレットやフォー
クリフトと比べるとコストは安い。
⑵　C 級プレス外注化の効果
　TPCAにとって，C級プレス部品の外注化は内製のスリム化・リーン化であ
るが，外注したことで C級プレス部品の生産効率はどの程度向上し，生産コ
ストはどの程度低下したのだろうか？残念ながら，これに関する明確な指標
は入手できていない。しかし，次のことは言えるだろう。
①フタバは TPCAだけでなく，TMMF，MSCからも受注しており，その割合
は売り上げの半分にも達している。すなわち，TPCAが内製する場合と比べ
て生産のスケールが 2倍になっているのである。このスケールメリットが
発揮されることで，生産コストも低下していると見られる。
②アイダエンジニアリングと共同開発した新型プレスマシンを導入すること
で，同社の工場の中で世界最短の段取り替え時間を実現している。このこ
とは，時間あたりの生産量でみた生産効率の向上を示唆している。
③フタバ独自の「一気通貫」方式やパレットレス「実のみ」方式も，部品メー
カーらしい独自の工夫であり，TPCAが内製する場合よりも，その工夫の分
だけ生産性の向上，コストダウンにつながっていると思われる。
おわりに
　本稿では，グローバルに展開する完成車メーカーとの合弁により，これま
で内製していた工程の外注化が実現し，トヨタの内製のリーン化が進化する
とともに，新たに受注したサプライヤーではトヨタと異なる独自の手法でリー
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ン化が実現し，内製と外注のトータルでコストダウンが進むことを明らかに
した。
　これらは，方向性としてはリーン化に向かうトヨタの内的衝動が向かう方
向であるが，TPCAで外注化されるまでは，国内でも海外でも外注化されてお
らず，ボディ骨格部品を外注するという発想がそもそもなかったと見られる。
それを，グローバル完成車メーカーとの合弁を機会に，その手法を取り入れ
て実現したのである。しかも，この手法は TPCAより後に設立された海外現
地法人に移転されている。
　トヨタのグローバル化は，たんなるグローバル化ではなく，それをリーン
生産の進化につなげながら進んでいる。それがトヨタのグローバル化とリー
ン化の現段階と言えよう。

